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Verfahren zur Herstellung einer Brandschutzverglasung 

Beschreibung : 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Brandschutzverglasung, bestehend aus wenigstens zwei 
flachigen Substraten und einem transparenten 

Brandschutzmittel, wobei das Brandschutzmittel aus wenigstens 
10 einer Folie oder einem Foliensystem mit wenigstens einer 

intumeszierenden Schicht besteht, und das Brandschutzmittel 
zwischen den Substrate eingebracht ist. 

Zur Herstellung von Brandschutzverglasungen ist es bekannt, 
intumeszierende Materialien einzusetzen, welche innerhalb 
einer Verglasungseinheit mit wenigstens zwei Glasscheiben 
eine transparente Zwischenschicht bilden, die im Brandfall 
auf blaht . Beim Aufblahen der Schicht wird eine erhebliche 
Energiemenge der auf tref f enden Hitze von dem in der Schicht 
enthaltenen Wasser aufgenommen, wodurch das Wasser zum 
Verdampfen gebracht wird. Nach Verdampfung des Wassers bildet 
sich ein schaumartiger Hitzeschild, der im weiteren 
Brandverlauf die Hitzeisolation gegenuber der hinter der 
Brandschutzschicht liegenden Glasscheibe und einem zu 
schiitzenden Raum ubernimmt . 

Es ist bekannt, derartige Brandschutzschichten durch 
Hydrogele zu bilden. Hauptbestandteil dieser 
fiydrogel schicht en ist herkommlicherweise Wasser mit 
30 Zumischungen von Salzen und stabilisier enden Polymeren. Die 
stabilisier enden Polymere dienen dabei als Gelbildner. Eine 
derartige Brandschutzschicht, bestehend aus einem Hydrogel, 
ist beispielsweise in der Deutschen Patentschrif t DE 35 30 
968 beschrieben. 
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Bei den bekannten Herstellungsverf ahren fur intumeszierencie 
Schichten fur Brandschutzverglasungen erfolgt das Aufbringen 
des Materials in die Verglasung vorzugsweise durch Aufguss- 
5 bzw. Gel- und GieSharzverf ahren, bei denen das betreffende 
Material zwischen zwei auf Abstand gehaltene Scheiben 
gebracht wird. 

Bei Aufgussverf ahren wird das intumeszierende Material auf 
10 eine Scheibe aufgegossen, woraufhin die zweite Scheibe 
daruber angebracht wird. Ein derartiges Verf ahren ist 
beispielsweise in der Deutschen Of f enlegungsschrif t 44 35 843 
beschrieben. Dabei wird auf eine waagerecht liegende 
Giasscheibe ein aus Kitt geformter Ablauf schutzrand 
15 auf gebracht, woraufhin auf die Glasplatte eine 

Brands chut z 16 sung aufgegossen wird. Das Wasser der Losung 
wird durch Trocknungsprozesse entfernt, so dass sich die 
Schicht zu einer festen Brandschutzschicht verfestigt. 

20 Herkommliche Auf gussverf ahren weisen jedoch verschiedene 
Nachteile auf. Zur Vermeidung von groSen Dicke- und 
Feuchtegradienten uber das Blatt ist beispielsweise ein 
zeitaufwandiges Justieren der Glasplatten erf orderlich. Dies 
ist insbesondere bei groSen Platten ein schwerwiegendes 

25 Problem, weil die Handhabung der Glasplatten generell sehr 
schwierig ist. Beim Trocknen der aufgebrachten Materialien 
ergeben sich ferner inhomogene Trocknerzustande, die durch 
Inhomogenitaten in der chemischen Zusatnmensetzung und der 
daraus resultierenden physikalischen Eigenschaf ten in x-, y- 

3 0 und z-Richtung zu nicht unerheblichen Qualitatsproblemen und 
schlechtem Brandverhalten fiihren. Die verwendeten Trockner 
legen zudem die Abmessungen der behandelbaren Platten fest, 
so dass nur eine sehr eingeschrankte Wahl von PlattengroSen 
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moglich ist. Die Variation der Zusammensetzung des 
Funktionsmaterials ist ebenfalls eingeschrankt , da der 
Trocknungsprozess sehr empfindlich ist. Der Trocknungsprozess 
selbst ist zudem sehr langwierig und schwer kontrollierbar . 

5 

Das intumeszierende Brandschutzmaterial kann auch in eine 
bereits zusammengefugte Doppelglasscheibe gegossen werden, 
bei der zwei Scheiben vorzugsweise uber einen rahmenf ormigen 
Halter auf Abstand posit ioniert sind. Der sich so bildende 
10 Zwischenraum wird mit dem entsprechenden Material 

ausgegossen. Dies wird beispielsweise in der Deutschen 
Of f enlegungsschrif t DE 195 25 263 beschrieben. 

Die bekannten Gel- und GieSharzverf ahren weisen diverse 
15 Nachteile auf. Beispielsweise ist lediglich eine 
Endmafif ertigung moglich, da nur in vorgef ertigte 
Doppelverglasungen mit Rahmen bestimmter AbmaSe gegossen 
werden kann. Die Konstruktionen sind oftmals sehr dick und 
weisen ein hohes Gewicht auf. Bei diinneren Schichten bestehen 
20 auSerdem Probleme bei der Dickentoleranz liber grofiere AbmaSe. 
Durch die FlieSf ahigkeit des Gels ergeben sich ferner 
Ausbuchtungen, oder es erfolgt sogar eine Delamination 
zwischen Gel und Scheibe. Ein groSes Problem stellt ferner 
der Randverschluss dar, der erforderlich ist, urn den Bereich 
25 des eingegossenen Gels zu begrenzen. 

Es besteht daher der Bedarf nach Verfahren zur Herstellung 
von Brandschutzschichten, bei dem die genannten Nachteile 
nicht auftreten. Eine wesentliche Verbesserung besteht darin, 
3 0 Brandschutzschichten losgelost von der Verglasungseinheit 
herzustellen, in die sie spater eingebracht werden sollen. 
Die Deutsche Patentschrif t DE 28 15 900 offenbart 
beispielsweise ein Verfahren zum Herstellen einer festen 
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Schicht eines intumeszenten Materials, das wasserhaltige Oder 
hydratisierte Metallsalze umfasst, bei dem das Fluidmaterial 
in eine Form gegossen wird, in der es aushartet . 

5 In der Deutschen Patentschrif t DE 27 52 543 wird ein 
Verfahren zur Herstellung einer lichtdurchlassigen 
f euerhemmenden Glasplatte mit wenigstens einer festen Schicht 
aus hydratisiertem Natriumsilikat beschrieben, wobei die 
Schicht sandwichartig zwischen zwei Glasscheiben 
10 eingeschlossen ist. Die intumeszierende Schicht kann 

beispielsweise auf der Glasscheibe ausgebildet, als eigene 
Folie vorgesehen sein oder aus mehreren Schichten bestehen. 

Aus der Deutschen Patentschrif t DE 35 09 249 ist ein 
15 Verfahren zur Herstellung einer transparenten 

Feuerschutzplatte ' bekannt . Das Verfahren beinhaltet, dass 
eine wassrige Losung eines blahbaren Materials auf einen 
Trager aufgetragen wird, diese Schicht durch Warmezufuhr bis 
auf einen Restwassergehalt von 20-48 Gew.% getrocknet wird 
20 und das so erhaltene blahbare Material als mindestens eine 
Schicht auf wenigstens eine Verglasungsscheibe aufgebracht 
wird, 

Bekannt sind ferner Brandschutzmittel in Form von hybriden 
25 Foliensystemen, bei denen wenigstens eine Folie mit 
intumeszierendem Material beschichtet ist. Derartige 
Foliensysteme sind beispielsweise durch ein kontinuierliches, 
kaskadierendes Verfahren herstellbar, bei dem auf eine 
Basisfolie weitere Folien oder Folienschichten aufgetragen 
3 0 werden. 
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Derartige Foliensysteme weisen typischerweise wenigstens eine 
Schicht mit hoher Elastizitat auf, so dass das Schichtsystem 
vorteilhafte mechanische Eigenschaf ten aufweist und sich gut 
transport ieren, lagern und verarbeiten lasst. Zur 
5 Vereinfachung des Einbringens in verschiedene Umgebungen kann 
das Foliensystem wenigstens eine Klebeschicht aufweisen, mit 
der es in verschiedene Bauteile einer Verglasungseinheit 
eingebracht und an diesen fixiert werden kann. 

10 Vorgef ertigte Brandschutzf olien oder -foliensysteme weisen 
somit gegeniiber herkommlichen Brandschutzmitteln diverse 
Vorteile auf. Ein grofier Vorteil liegt insbesondere in der 
f lexiblen Wahl der Grofie der zu produzierenden 

Brandschutzverglasungseinheiten, da die verwendeten Folien in 
15 beliebige GroSen geschnitten und so verarbeitet werden 
konnen. Urn dement sprechend grofie Verglasungseinheiten 
realisieren zu konnen, sind jedoch Verfahren zum Einbringen 
der Brandschutzf olien in eine Verglasungseinheit 
erforderlich, die an die neuen Gegebenheiten angepasst sind. 

20 

Auf dem Gebiet der Herstellung von Verbundsicherheitsglas ist 
es ebenfalls bekannt, Funktionsf olien in Verglasungseinheiten 
einzubringen. Dazu beschreiben beispielsweise die Deutsche 
Pat entanmel dung DE 36 15 225 Al und die Deutsche 

25 Pat entanmel dung DE 100 02 277 Al spezielle Verfahren. Jedoch 
eignen sich die bekannten Verfahren nicht zum effektiven 
Einbringen von Brandschutzf olien in eine Verglasungseinheit, 
da an Sicherheitsverglasungen spezifische Anf orderungen zu 
stellen sind, die sich von denen fur Brandschutzverglasungen 

3 0 unterscheiden. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein effektives Verfahren 
zur Herstellung einer Brandschutzverglasung mit einem 
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Brandschutzmittel in Form einer Folie oder eines 
Foliensys terns bereitzustellen. Das Verfahren soli sich 
insbesondere zur Herstellung grofif lachiger 
Brandschut zverglasungseinheiten eignen . 

Erf indungsgemafi wird diese Aufgabe durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 gelost . Vorteilhafte Weiterbildungen der 
Erfindung sind Gegenstand der Anspruche 2 bis 15. 

Bei detn erf indungsgemaSen Verfahren zur Herstellung einer 
Brands chut zverglasung besteht die verwendete 

Verglasungseinheit aus wenigstens zwei flachigen Substraten 
und einem transparenten Brandschutzmittel/ wobei das 
Brandschutzmittel aus wenigstens einer Folie oder einem 
Foliensystem mit wenigstens einer intumeszierenden Schicht 
besteht. Die Brandschutzf olie wird zwischen die beiden 
Substrate eingebracht. Das Verfahren ist dadurch 
gekennzeichnet , dass mehrere Folienabschnitte eines 
Brandschutzmittels auf ein erstes Substrat aufgebracht 
werden, wobei die Folienabschnitte die gesamte Flache des 
Substrats, welche mit dem Brandschutzmittel versehen werden 
soil, bedecken. Daraufhin wird ein zweites Substrates auf das 
erste Substrat mit den Folienabschnitten aufgebracht und bei 
erhohtem Druck und erhohter Temperatur ein Verbundprozess 
durchgef uhrt . 

Die einzelnen Folienabschnitte werden vorzugsweise so auf das 
erste Substrat aufgebracht, dass ihre Rander aneinanderstoSen 
und/oder sich leicht uberlappen. Dabei hat es sich als 
30 vorteilhaft erwiesen, die Folienabschnitte an dem ersten 
Substrat zu fixieren. Dazu kann die Brandschutzf olie 
beispielsweise mit einer Klebeschicht versehen sein, so 
die Folienabschnitte aufgeklebt werden konnen. 
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Fur die Klebeschicht konnen die verschiedene 
Verbindungsklassen Verwendung finden. Beispielsweise haben 
sich wasserlosliche organische Bindemittel wie z.B. 
5 Polyvinylalkohole, Cellulosederivate, Alkohole und/oder 
Polyalkohole als vorteilhaft erwiesen. Verwendet werden 
konnen auSerdem anorganische Bindemittel wie z.B. 
Wasserglatter mit verschiedenen Modulen und 
Verdunnungsgraden, Kieselsole und/oder Wasser. In einem 
10 besonders bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung 

besteht das Klebemittel aus Glyzerin oder Wasser oder aus 
Mischungen von beiden. Bevorzugt ist hierbei eine Mischung 
aus circa 85 % Glyzerin und 15 % Wasser. 

15 Eine weitere Moglichkeit , die Verklebung zwischen 

Brandschutzfolie und Glassubstrat herzustellen, stellt das 
Einbringen des Klebemittel s in Form von Dampf dar. Als 
besonders bevorzugtes Ausf uhrungsbeispiel ist dabei 
Wasserdampf zu nennen. 

20 

Der Vorteil von Klebeverf ahren besteht unter anderem darin, 
dass durch ein geeignetes Zusammenbringen der Folie 
beziehungsweise des Foliensystems, des Klebemittels und des 
Substrates vermieden werden kann, dass Blasen in diesen 

2 5 Verbund eingeschlossen werden. So kann ein blasenfreier und 

damit optisch einwandf reier Verbund gebildet werden. Aus 
diesem Grund ist es ferner zweckmafiig, dass auch beim 
Aufbringen des zweiten Substrates eine Verklebung 
beispielsweise in Form einer Klebeschicht zur Anwendung 

3 0 kommt . 

Eine weitere Moglichkeit, eine negative Blasenbildung zu 
vermeiden, stellt der Vakuumverbund dar. Hierbei wird das zu 
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verbindende System im Laminator lose auf einandergelegt . 
AnschlieSend erfolgt eine Evakuierung, wobei die Moglichkeit 
besteht, das System zu heizen. Im Anschluss wird das System 
mit Atmospharendruck unter erhohter Temperatur belastet, urn 
einen blasenfreien Vorverbund der Substrate mit dem 
Foliensystem zu erhalten. AnschlieSend wird ein 
Verbundprozess bei erhohtem Druck und erhohter Temperatur 
durchgef iihrt . 

Durch den thermoplastischen Charakter der eingesetzten Folien 
flieSen die StoSkanten wahrend des Verbundprozesses bei 
erhohtem Druck und erhohter Temperatur so ineinander, dass 
die StoSkanten im fertigen Produkt nicht mehr sichtbar sind. 
Uber die gesamte Flache der Brands chut zverglasung ergibt sich 
demnach eine homogene transparente Brandschutzschicht . Auch 
die angestrebte Brandschutzwirkung ist uber die gesamte 
Flache gewahrleistet . 

Das erf indungsgemaSe Verfahren hat den wesentlichen Vorteil, 
dass groSflachige Brandschutzverglasungen hergestellt werden 
konnen. Zur Herstellung einer Einheit beispielsweise mit den 
StandardmaSen der Glasindustrie von 3,21 m x 6,00 m ist es 
somit nicht erforderlich, eine Brands chut zfolie in der 
entsprechenden GroSe einzusetzen, was zu Problemen bei der 
Handhabung und der Fixierung fuhren wurde. Vielmehr ist es 
moglich, die gesamte Flache durch einzelne Folienabschnitte 
abzudecken, ohne dass die Qualitat der herzustellenden 
Brandschutzschicht dadurch beeintrachtigt wird. So konnen auf 
einfache Weise groSflachige Brandschutzverglasungen 
hergestellt werden. GroSflachige Brandschutzglaser haben 
wiederum den Vorteil, dass aus ihnen durch Zuschneiden 
kleinere Einheiten in beliebigen Abmessungen und Formen 
hergestellt werden konnen. 
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In einem besonders bevorzugten Ausf uhrungsbei spiel der 
Erfindung liegt der Druck bei dem durchgef uhrten 
Verbundprozess in der GroSenordnung von 1-10 bar. 
5 Damit die als Brandschutz wirkende Auf schaumwirkung der 

Brandschutzf olie nicht schon beim Herstellungsprozess aktiv 
wird, muss die Temperatur bei dem durchgef uhrten 
Verbundprozess unterhalb der Auf schaumtemperatur des 
Brandschutzmittels liegen. Um eine Verschmelzung der 
10 Folienabschnitte zu erreichen, muss die Temperatur jedoch im 
thermoplastischen Bereich des Brandschutzmittels liegen. 

Weitere Vorteile, Besonderheiten und zweckmaSige 
Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den 
15 Unteranspruchen und der nachf olgenden Darstellung bevorzugter 
Ausf uhrungsbeispiele . 

In einem besonders bevorzugten Aus fuhrungsbei spiel des 
erf indungsgemaSen Verfahrens wird zur Herstellung einer 

20 Brandschutzverglasung eine Folie bzw. ein Foliensystem 

zwischen zwei Glasscheiben eingebracht. Als Brandschutzmittel 
wird eine hybride Brandschutzf olie verwendet. Diese Folie 
besteht vorzugsweise aus mehreren Schichten, von denen 
wenigstens eine Schicht intumeszierend ist. In einem weiteren 

25 besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
der Schichtaufbau durch ein drittes Substrat erganzt . 

Ein hybrides Foliensystem kann beispielsweise mit einem 
kontinuierlichen, kaskadierenden Verfahren hergestellt 
3 0 werden, bei dem zunachst eine Folie oder Folienschicht 
ausgebracht wird und auf diese eine weitere Folie oder 
Folienschicht aufgetragen wird, sowie gegebenenf alls eine 
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weitere/weitere Folien und/oder Folienschicht/en aufgetragen 
wird/werden. Mindestens zwei der Folienschichten sind dabei 
chemisch unterschiedlich zusammengesetzt, und mindestens eine 
der Folienschichten ist f euerhemmend. 

5 

Unter f euerhemmend versteht man im Sinne dieser Erfindung 
eine Schicht oder Folie, die in der Lage ist, die Energie 
eines Feuers zum Schutze dahinterliegender Bauteile oder 
Gebaude t e i 1 e auf zunehmen . 

10 

Zur Verbesserung der mechanischen Eigenschaf ten des 
Brandschutzmittels ist es vorteilhaft, dass das Foliensystem 
wenigstens eine Schicht mit hoher Elastizitat auf weist . 
AuSerdem hat es sich zur Vereinf achung des Einbringens in 
15 verschiedene Umgebungen als zweckmaSig erwiesen, dass das 

Foliensystem wenigstens eine Klebeschicht zur Einbettung in 
Umgebungen auf weist . 

Eine besonders zweckmaSige Ausfuhrungsf orm der Erfindung 
2 0 zeichnet sich dadurch aus, dass wenigstens ein Bestandteil 

des Foliensystems eine silikatische Basis auf weist. Dies hat 
den Vorteil, dass sich sowohl eine hohe Feuerbestandigkeit 
als auch gute mechanische Eigenschaf ten erzielen lassen. Der 
Einsatz einer silikatischen Basis bewirkt, dass sich bereits 
25 bei verhaltnismaSig geringen Gehalten organischer Additive 
eine gewiinschte Elastizitat des Brandschutzmittels erzielen 
lasst . 

Die Variation verschiedener Eigenschaf ten innerhalb einer 
30 einzelnen Schicht, die beispielsweise als eine Folie 

laminiert werden kann, hat den Vorteil, dass sich hierdurch 
die Herstellbarkeit des Brandschutzmittels weiter verbessert. 
Aufierdem ist es hierdurch moglich, unter der Voraussetzung 



WO 2005/002846 



PCT/EP2004/006897 



11 

einer geringen Absorption im sichtbaren Bereich, eine hohe 
Transparenz zu erzielen. 

Die Variation der Bestandteile lasst sich sowohl fur den Fall 
5 einer einzelnen Schicht einsetzen, als auch fur den Fall, 

dass es sich um mehrere, von einander verschiedene Schicht en 
handelt . 

Zur Herstellung einer Brands chut zverglasung mit dem 
10 erf indungsgemaSen Verfahren werden mehrere Folienabschnitte 

auf ein erstes Substrat auf gebracht . Bei dem Substrat handelt 
es sich typischerweise um eine Glasscheibe, es konnen jedoch 
auch andere Substratmaterialien zur Anwendung kommen. Mit dem 
erf indungsgemaSen Verfahren lassen sich insbesondere 
15 groSflachige Brandschutzeinheiten herstellen, so dass die 
Abmessungen des Substrates beispielsweise in der 
GroSenordnung der industriellen StandardmaSe von Breite 
B=3 , 21m x Lange L=6,00m liegen konnen. Es konnen jedoch auch 
kleinere oder groSere Substrate verwendet werden. 

20 

Die Glasscheibe kann bereits durch verschiedene 
Prozessschritte vorbearbeitet worden sein, welche zur 
Herstellung einer gewunschten Verglasungseinheit erforderlich 
oder vorteilhaft sind. Beispielsweise konnen 
25 Funkt ions schicht en auf gebracht sein, welche die Transmission 
der herzustellenden Verglasungseinheit beeinf lussen. 

Auf dem ersten Substrat wird derjenige Bereich mit 
Folienabschnitten bedeckt, welcher eine Brandschutzschicht 
30 erhalten soil. Die einzelnen Folienabschnitte konnen in der 
jeweils erf orderlichen Grofie hergestellt werden oder aus 
einer groSf lachigen Folie herausgeschnitten werden. Das 
Herstellen aus einer groSf lachigen Folie hat den Vorteil, 
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dass Abschnitte mit beliebigen Flachen herausgeschnitten 
werden konnen. 

Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, dass die 
Brandschutzfolie wenigstens auf einer Seite eine Klebeschicht 
aufweist, so dass die Folienabschnitte einfach auf das erste 
Substrat aufgebracht und an diesem fixiert werden konnen. Die 
Adhasionskraft der verwendeten Klebeschichten lasst sich 
dabei zweckmafeigerweise einstellen, so dass eine Anpassung an 
verschiedene Umgebungsmaterialien wie Glas, Kunststoff oder 
dergleichen erfolgen kann. 

In einem besonders bevorzugten Ausf uhrungsbei spiel der 
Erfindung werden die Folienabschnitte so auf das Substrat 
aufgebracht, dass ihre Rander aneinander stoSen und/oder sich 
leicht uberlappen. Bei dem zur Verschmelzung der 
Folienabschnitte durchgef lihrten Verbundprozess verbinden sich 
die Abschnitte so miteinander , dass die StoSkanten nicht mehr 
zu sehen sind und das Erscheinungsbild der Verglasung durch e 
das erf indungsgemaJSe Herstellungsverf ahren nicht 
beeintrachtigt wird. 

Erf indungsgemafi wird auf das erste Substrat mit den 
Folienabschnitten ein zweites Substrat aufgebracht. Auch 
dieses Substrat kann durch verschiedene Prozessschritte 
vorbearbeitet worden sein. Zu den moglichen Prozessschritten 
zahlen auch hier weitere Funktionsschichten. Ferner konnen 
weitere Schichten auf die Folienabschnitte aufgebracht 
werden, bevor das zweite Substrat auf das erste Substrat 
aufgebracht wird. Das Aufbringen des zweiten Substrates 
erfolgt vorzugsweise liber eine Fixierung der Substrate 
untereinander . Dabei konnen beispielsweise mechanische 
Verbindungen oder Verklebungen zur Anwendung kommen. 
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Urn einen blasenfreien Verbund herzustellen, kann der 
Substratverbund auch als Vakuumverbund erzeugt werden. Dabei 
wird das zu verbindende Schichtsystem in einem Laminator lose 
5 aufeinander gelegt und anschlieSend evakuiert . Im Anschluss 
wird das System vorzugsweise bei Atmospharendruck unter 
erhohter Temperatur belastet und so ein blasenfreier 
Vorverbund hergestellt, der nun dem eigentlichen 
Verbundprozess unterzogen werden kann. 

10 

Um die einzelnen Folienabschnitte miteinander zu 
verschmelzen, wird der Schichtauf bau bei erhohtem Druck und 
erhohter Temperatur einem Verbundprozess unterzogen. Dieser 
Verbundprozess kann beispielsweise in einer Vorrichtung wie 
15 einem Autoklaven durchgefuhrt werden. Die Dauer des 

Verbundprozesses liegt vorzugsweise in der GroSenordnung von 
3-6 Stunden. In einem besonders bevorzugten 

Ausfuhrungsbeispiel der Erf indung dauert der Verbundprozess 
vier Stunden. Dies beinhaltet beispielsweise eine 

2 0 Aufheizphase von etwa einer Stunde, eine Haltephase von etwa 

zwei Stunden und eine Abkuhlphase von etwa einer Stunde. 

Zum Verschmelzen der Folienabschnitte muss die Temperatur 
beim Verbundprozess im thermoplastischen Bereich liegen. 
25 Damit das Brandschutzmittel nicht bereits beim 

Herstellungsprozess der Verglasung aktiv wird und aufblaht, 
muss die eingesetzte Temperatur jedoch unterhalb der 
Auf schaumtemperatur des Brandschutzmittels liegen. Es hat 
sich als zweckmaSig erwiesen, eine Temperatur zu wahlen, die 

3 0 circa 10-20 °C unterhalb der Auf schaumtemperatur des 

jeweiligen Brandschutzmittels liegt. Es hat sich als 
zweckmaSig erweisen, dass die Temperatur mindestens 70 °C 
betragt. Als besonders vorteilhaft haben sich ferner 
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Maximal temperaturen von hochstens 150 °C erwiesen. In einem 
besonders bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung liegt 
die Temperatur in der GroSenordnung von 80-100 °C. 

5 Der Druck liegt bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 

vorzugsweise in der GroSenordnung von 1-10 bar. In einem 
besonders bevorzugten Ausfuhrungsbei spiel der Erfindung 
betragt der Druck 1-2 bar. 

10 Bei dem durchgef uhrten Verbundprozess verschmelzen die 
Folienabschnitte miteinander, ohne dass man Stofikanten 
zwischen den Abschnitten sieht, und das fertige Produkt weist 
eine homogene transparente Brands chut zschicht auf . Auch die 
zu erzielende Brands chut zwirkung ist uber die gesamte Flache 

15 gewahrleistet . 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Herstellung einer Brandschutzverglasung, 
bestehend aus wenigstens zwei flachigen Substraten und 
einem Brandschutzmittel, wobei das Brandschutzmittel aus 
wenigstens einer Folie oder einem Foliensystem mit 
wenigstens einer intumeszierenden Schicht besteht, und 
das Brandschutzmittel zwischen den Substraten eingebracht 
ist, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

- Aufbringen mehrerer Folienabschnitte des 
Brandschutzmittels auf ein erstes Substrat, wobei die 
Folienabschnitte die gesamte Flache des Substrates, 
welche mit dem Brandschutzmittel versehen werden soil, 
bedecken, 

- Aufbringen eines zweiten Substrates auf das erste 
Substrat mit den Folienabschnitten, 

- Durchfuhren eines Verbundproz esses bei erhohtem Druck 
und erhohter Temperatur. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, cia-cl-uiiircti 
gekennzeichnet, dass mehr als zwei Substrate zu 
einer Brands chut zverglasung verarbeitet .werden. 

3 . Verfahren nach einem oder beiden der Anspruche 1 und 2 , 
da.a.-u.2rotL gekennzeichnet , dass die Rander der 
Folienabschnitte nach dem Aufbringen auf das erste 
Substrat aneinander stofien und/oder sich leicht 

uber lappen. 

4 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
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Anspruche, ciei anarch gekennzeichnet, dass die 
Substrate und die Folienabschnitte in einem Laminator in 
dem gewunschten Schichtauf bau auf einandergelegt und 
evakuiert werden, woraufhin das System mit 
Atmospharendruck unter erhohter Temperatur belastet wird, 
um einen Vorverbund zu erzeugen. 

5 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, da-dLuixrch gekennzeichnet, dass die 
Folienabschnitte auf dem ersten und/oder zweiten Substrat 
fixiert werden. 

6. Verf ahren nach Anspruch 5, ca.a.ci\azrc:lx 
gekenrizexcli.net, dass die Folienabschnitte mit dem 
ersten und/oder zweiten Substrat verklebt werden. 

7. Verf ahren nach Anspruch 6, cisLdhaxrch 
gekennzeichnet, dass als Verklebung wasserlosliche 
organische Bindemittel verwendet werden. 

8. Verf ahren nach Anspruch 7, cieiclT-iiirch 
gekennzeichnet, dass als Verklebung 
Polyvinylalkohole, Cellulosederivate, Alkohole und/oder 
Polyalkohole verwendet werden. 

9. Verf ahren nach Anspruch 6, <ia.c3.-u.3rcli 
gekennzeichnet, dass als Verklebung anorganische 
Bindemittel verwendet werden. 

10. Verf ahren nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass als Verklebung Wasserglatter 
mit verschiedenen Modulen und Verdunnungsgraden, 
Kieselsole und/oder Wasser verwendet werden. 



WO 2005/002846 



PCT/EP2004/006897 



17 

11. Verfahren nach Anspruch 6, deidnrch 
gekennzeichnet , dass als Klebemittel Glyzerin oder 
Wasser oder Mischungen aus diesen verwendet werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet , dass das Mischungsverhaltnis von 
Glyzerin zu Wasser in der Grofienordnung von 85 % Glyzerin 
zu 15 % Wasser liegt. 

13 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche , doid-u.:trch gekennzeichnet , dass 
zwischen das erste und das zweite Substrat weitere 
Funktionsschichten eingebracht werden. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, da.d-u.rrch gekennzeichnet, dass der 
Druck bei dem durchgefuhrten Verbundprozess in der 
GroSenordnung von 1-10 bar liegt. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, daLdianrch 
gekennzeichnet, dass der Druck bei dem 
durchgefuhrten Verbundprozess 1-2 bar betragt . 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Temperatur bei dem durchgefuhrten Verbundprozess im 
thermoplastischen Bereich des Brandschutzmittels und 
unterhalb der Auf schaumtemperatur des Brandschutzmittels 
liegt . 

17. VerJEahren nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Temperatur bei dem 
durchgefuhrten Verbundprozess 10-2 0 °C unterhalb der 
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Auf schaumtemperatur des Brandschutzmittels liegt. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Temperatur bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 
mindestens 70°C betragt. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Temperatur bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 
mindestens 80°C betragt. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, dad-mrch gekennzeichnet, dass die 
Temperatur bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 
hochstens 100 °C betragt. 

21. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis ^ 
19, daiduirch gekennzeichnet, dass die 
Temperatur bei dem durchgef uhrten Verbundprozess 
hochstens 150°C betragt. 

22 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dauer des durchgef uhrten Verbundprozesses in der 
GroSenordnung von 3-6 Stunden liegt. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Dauer des durchgef uhrte: 
Verbundprozesses 4 Stunden betragt . 

24. Verfahren nach Anspruch 23, da.d\i3rch 
gekennzeichnet, dass sich der durchgef uhrte 
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Verbundprozess in eine Aufheizphase von etwa einer 
Stunde, eine Haltephase von etwa zwei Stunden und eine 
Abkuhlphase von etwa einer Stunde unterteilt. 

5 25. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangegangenen 
Anspruche, daciiarcla gekennzeichnet, dass die 
Abmessungen der Substrate in der GroSenordnung von Breite 
6=3,21^1 und Lange L=6,00m liegen. 
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